NO 1958

-y K‘p&'mwr-
| e e

i e Soppain A o e
-

et

=)
o
o
™
]
=
o)
o
r
H
—
~
—_
&
=
=
~
-
)
Z,
=)
=
™
|
=
-
r—

PATEN'I'E DE

_MEMORIA_ DESCRIPTIVA

gue se acompaifia a la solicitud de

una PATENTE DE “iolndGuioh

.-por ... . 20 .. ailos, en FEspafia

- a favor de

e pmmp——

) 1). Angel bern ‘mw Loneg - = o = e =T, de nacionalidad

sg efiolg = = = = =

i c cane de Faxrijola, = ~ = - = —om s T T TS ndm,. V.00

por:

I Ou..l]

H o ey N D R B e
P FRauadiie LOR B

Agente Sr.




KH-jj-14858.3D.

10.

24877¢

243776

PATEYTE
DE
INTRODUCCION

& favor de Don AIGIL HuRINANDEZ LOPEZ, de nacionalidad espa-
tiola, re¢sidente en Barcelona, Calle Farigola, 20, por ”PRO-
CEDIMIENTO PAA LA FABRICACION DE CUERO ARTIFICIAL POROSO Y
PERKEABLE POR BL AIRA”.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Es sabido que el cuero artificisl de tipo'corriente
adolece del inconveniente de una insuficiente permeabilidad
para el aire, frente al cuero natural. Debido a estas acti-
vidad respiratorxria poco satisfactoria, el cuero artificial
no puede emplearse completamente para la indumentaris huma-
na como sustitutivo del cuero natural{ adem&s, el cuero na-
turel, al emplearse como fundas de tapizado, posee sobre el
cuero artificial la ventaja de absorber el sudor, por lo
que no =se ?resentan inconvenientes por sudor y humedad del

asiento y del respaldo, ni siquiera después de estar senta-
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do mucho tismpo.

Por estos motivos, desde hace mucho: tiempo se ha
intentado fabricar ua cuero artifieial que tanbién en este
aspecto ofrezca las.mismas ventajas que el cuero natural.
Para resolver este problema se han conocido ya varios pro-
cedimientos segin los cuales puede fabricarse cuero arti-
ficial perforado, que resulta poroso y permeable'por'el ai-
Te. Bien es verdad que de esta manera se ha conseguido la
permeabilidad deseada para el aire y el vapor de agua, pe-
ro este cuero artificial perforado adolece del inconvenien-
te de que, debido a los poros excesivamenis grandes, es per-
meable por el agua.

Adenés, por un sinntmero de perforaciones produci-
das por alta frecuencia, se ha fabricado cuéros artificia-

les de poros finos y, al mimo tiempo permeables por el aire

" @ impermeables al agua. Prescindiendo totalmente de que es-

ta manera resulta dificil producir un material uniforme,
este procedimiento requiere un gasto economico relativamen-
te oelevado. Ademés; se ha intentado conseguir la porosidad
empleando telas de superficie cardada, que luego se recu-
bren. lias fibras que atraviesan la capa producen una poro-
sidad, obteniéndose al mismo tiempo una suficiente imper-
meabilidad al agua, pero este procedimiento conduce a pro-
ductos de superficie menos vistosa.

También se ha propuesto que se fabriquen cueros ar-
tificiales porosos empleanido masas de materias  sintépi-
cas mezcladas con fermentos y agentes de hinchamiento. E1

efecto conseguido por este procedimiento es satisfactorio
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en muchos casos, tanto en lo que se rafiere a la permeabi-
lidad para el aire y el vapor de agua como por lo gue res-
pecta a la impermeabilidad al agua. Sin embargo,no resulta
posible granear posteriormente un material producido de
esta forma, debido a que las temperaturas y cargas de con-
presion necesarias para la estampacidn hacen que los poros
se clerren en sumo gradc, por no decir por completo.

Como se sabe, el cuero artificial, para dar el as-
pecto caracteristico a su superficio, se somete a una ope-
racién bajo la influencia de presién y calor, mediante cu-
ya operacidén adquiere un aspecto de cuero natural. Ba}o es-
tas influencias se presentan dislocaciones de material en
la estructura porosa antes formada, con lo gque los huecos
0 poros quedan comprimidos y soldados.

Finalmente, es sabido que pueden aplicarse a la ca-
pa superior de un recubrimiento de barniz todavia himedo
substancias ficilmente volatiles o solubles en forma de ha-

rina o polvo, ¥y que éstas, después del secado, pusdan eva-

porarse por el calor o eliminarse. Zsta medida tiene por

objeto dar una superficie mate a la capa de barnis.

En cambio, la presente invencidn tiene por objeto

"desarrollar un procedimiento con el cual puede fabricarse

cuero artificial poroso y estampable. Este cometido ha si-
do solucionado de la forme siguiente: Seglin la invenciédn,
para la fabricacidén de cuero artificial poroso de cloruro
de polivinilo, la masaz que ha de elaborarse se meézcla con
substancias dificilmente volatiles e insolubles en combina-

cibén con un fermentg.
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Ya es conocido el empleo de substancias de difi-
cil volatilizacidn, como la glicerina y otras sunstancias
aceitosas. Sin embargo, en estos casos se trata prineipal-
mente de adiciones de cargas aceitosas para consSeguir un
producto blando y flexible. Estas adiciones conocidas, que

representan hasta un 50%, se combinan mecénicamente por el

- formador de la pelicula, que en la mayoria de los casos se

compone de una dispersion acuosa de compuestos adecuados
de polivinilo, de modo que estas adiciones puedan eliminar-
se por exudacién o por migracidn.

A diferencia de -esto, para alcanzar el objetivo de
esta invencidn, es necesario el empleo de aceites, que no
presentan ninguna afinidad con el c¢loruro de polivinilo y
que en la gelificacidn se eliminan por exudacidn. Esto con-
tribuye a que, en la comprensién de los poros, es decir,
durante la estampacidn, se impida la soldadura o aglutina-
cibdn entre las paredes de los poros. En otros términos, el
procedimiento conocido, por la exudacidén de los agentes se-
paradores aﬁadidos,"quede‘una delgada pelicula separsadora
en la gelificacidn en las paredes de los poros y canales.

Como, segin se sabe, las materias sintéticas, sobre
todo ei cloruro de polivinilo plastificado, cuya forma de
partida ha sido modificada posteriormente por estampacién,

alargamiento u otras formas de deformacidn muestran la ten-

dencia a rescuperar, por un nuevo calentamiento, su forma ini-

cial (contraccidén), resulta posible, sepin la presente in-
vencién, conseguir una regulacidn exacta 4el grado de per-

meabilidad para el aire en la forma siguiente. 21 cuero &ar-
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tificial, que segin esta invencidn estéd provisto de una

capa separadora en los poros, se somete primero a una fuer-

te estampacidn, sin tener en cuenta el grado de permeabi-
lidad para el aire y en la forma acostumbrada, de modo que

el material presente una estructura uniforme.

El material asi estampado y almacenado puede en ca-—

da momento, por medio de un nuevo calentamiento, dotarse,
dél grado Optimo de permeabilidad para el aire correspon-
diente a la aplicacidn a que se destine en cada caso. El
grado de permeabilidad para el aire se determina entonces
por la temperatura y el tiempo de accidén de ésta. e esta
forma resulta posible obtener wvalores de experiencia‘que
hacen posible una regulacidn exacta del grado de permeabi-
lidad para el aire.

Los ejemplos reseiiados a continuacidn dan una idea

de las posibilidades de realizaciodon del procedimiento:

BJENPLO I:- A una tela empleada normalmente para la fabri-

- cacidon de cuero artificial, por ejemplo, tela de lana celu-

lésica 16/16, 20/20, se aplica de manera conocida una pas-
ta de cloruro de polivinilo de la conposicion siguiente: 60
partes de cloruro de polivinilo, 40 parteé de ftalato de
dioctilo, 10 partes de amoniaco acuoso al 25%, 4 partss de
glicerina.

Después de la aplicacidn, la capa se afianza de ma-
nera conocida por gelificacidn. Por la evaporacidn del agua
y del amoniacd, se producen en el recubrimiento poros, cu-
yas paredes llevan un delgado revestimiento de glicerina.

Bn la subsiguiente operacidn de estampacidn, en la gue el
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material recubierto se calienta y se somete a compresion,
se oconservan sumanente intactos los poros, si'estén debida-
mente reguladas la temperatura y presién,'ya que las ceapas
de glicerina gue rocian las paredes de los poros impiden su

conglutinacidn.

EJEMPLO II:- Se procede como indica el ejemplo I, pero, por
razones especiales, por ejemplo para ocultar una superficie
aspera y poco limpia todo lo posible mediante la estampa-
cion, se eligen elevadas temperaturas de estampacidn y al-
tas presiones. Bajo la infiuencia de estos factores se pra-
senta una obturacidn mecénica de los poros. En el calenta-
mient& posterior de este material, por ejemplo, hasta 75°,
es decir; hasta una temperatura a la cual, segiin demuestra
la experiencia, no se alteran ni la estampaciodon propiamente
dicha ni el brillo de la superficie, wvuelven a abrirse los
poros. Existe la posibilidad, regulando el tiempo de accidn
de 1a temperatura, de abrir solemente una parte o también

todos los poros nusevamente.

BJIJBMPLO II1I:~ Los cueros artificiales fabricados con ls in-

. tervencidén de agentes de hinchamiento y fermentos presentan

con caracter puramente general, una permeabilidad sorpren-
dentemente elevada para el aire. lLa porosidad depende de

la formaoién de finos canales en el recubrimiento. Sin em-
bargo, en ningin caso puede efectuarse la regulacidon de mo-

do gque el paso del agua liquida no fuese posible por sl

‘efecto capilar. Por la accidén del calor y de la presidén (es-

tampacidn) empleada posteriormente segin este procedimiento,
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existe la posibilidad de reducir a voluntad el volumen de
los canales. Los agentes separadores empleados segin el
procedimiento impiden en sumo grado una obturacion totél

de los poros. Sin embargo, si por razones especiales se
produjera tal obturacidn, pueden producirse nuevamente po-
ros finos mediante uh calentamiento porterior. De la manera
descrita resulta posible regular la finura de los poros y
canales de modo que, por un lado, Se conserve la elevada
permeabilidad para el aire y el vapor de agua pero que,

por otro lado, el material quede impermeable al agua.

NorTa

Se reivindica como objeto de la presente paténte
de introduccion:

1. Porcedimiento para la fabricacion de cuero arti-
ficial poroso y permeable por el aire, que consiste ssen-
cialmenfe en partir de cloruro de polivinile, con el cual,
y mediante la adicidén de los plastificantes y cargas apro-

piados, se forma la masa que debe transformarse en cuero

artificial, a cuya masa se afiaden luego substancias dificil-

mente volatiles y no disolventes del cloruro de polivinilo,
en combinacidn con un fermentoe, utilizando como tales acei-
tes, sulfonados, glicerina; siliconas y anaélogos, solas o
mezcladas entre si, cuyas substancias actian de reparado-

res respecto a los poros obtenidos en la masa de cuero ar-
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tificial, recubriendo las paredes internas de éstos.

2. Procedimiento para la fabricacidn de cuero arti=-
ficial poroso y permeable por el airs, segin la reivindica-
cion anterior, que se caracteriza por el hecho de que los
poros son obturados inicialmente por estempacidn bajo ac-
cidén de presidén y calor, para volver a abrirse posterior-
mente mediante una accidn térmica dosificada.

3. Procedimiento para la fabricacion de cuero arti-
ficial poroso y permeable por el aire.

La presente memoria consta de ocho hojas folisadas,
escritas a maquina por una sola cara.

Barcelona, a 16 de agosto de 1958.

- Angel HERNANDEZ 1DPEZ
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